esp@cenet document view 



Page 1 of 1 



Watertight inner shoe to be used as an inner lining of a footwear, process to 
manufacture such an inner shoe and footwear equiped with such an inner 
shoe 



Publication number: EP0976337 



Publication date: 
Inventor: 

Applicant: 
Classification: 
- international: 



- European: 
Application n 



2000-02-02 

LABARRE STEPHANE (FR); CACHALOU LAURENT 
(FR) 

DECATHLON SA (FR) 

A43B7/12; A43B19/00; A43B23/07; A43B7/00; 
A43B19/00; A43B23/00; (IPC1-7): A43B19/00; 
A43B7/12; A43B23/07 
A43B7/12; A43B19/00; A43B23/07 
'ber: EP1 9990490022 19990729 



H FR2781652(A1) 



Cited documents: 

U US5253434 

[J US4901450 

Q W09619127 

[J FR1008975 

£j WO9724940 



Priority number(s): FR1 9980009950 19980730 



R«pwt s <iat« SfTor 



Abstract of EP0976337 

The slipper lining (1 ), fixed inside a hiking boot to form a double lining, comprises a flexible upper (2) and 
a flexible sole (3). The upper is impermeable to water but permeable to water vapor and the sole is 
permeable to liquids. The sole and the bottom part of the upper are covered by an external coating (12) 
impermeable to water which gives these parts a sufficient rigidity to maintain their shape. The coating is 
made by impregnation of the lining with a liquid material which solidifies on drying into a flexible layer 
impermeable to water. 
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(54) Chausson impermeable destine a former la doublure interieure d'un article chaussant, 
precede de fabrication d'un tel chausson et article chaussant equipe d'un tel chausson 



(57) Le chausson (1 ) est destine a etre fixe a I'inte- 
rieur d'un article chaussant pour faire office de doublure 
interieure. II est realise par assemblage d'une tige (2) 
souple impermeable a I'eau mais permeable a la vapeur 
d'eau et d'une semelle (3) souple realisee dans un ma- 
teriau permeable aux liquides, et comporte en outre un 
revetement externe (1 2) impermeable a I'eau, qui recou- 
vre la semelle et uniquement la partie basse de la tige 



sur toute sa peripherie, et qui permet de conferer aux 
parties recouvertes une rigidite suftisante pour les main- 
tenir en forme tout en leur conservant une certaine sou- 
plesse. De preference, le revetement de rigidificalion 
etanche (12) est realise par impregnation du chausson 
avec un materiau liquide ou semi-liquide, qui apres se- 
chage se solidifie sous la forme d'une couche souple et 
impermeable a I'eau. 
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Description 

[0001] La presente invention concerne le domaine 
technique de la fabrication d'articles chaussants etan- 
ches, et par exemple mais non exclusivement de chaus- 
sures de randonnees, comportant une doublure inte- 
rieure realisee a partir d'un materiau impermeable a 
I'eau mais permeable a la vapeur d'eau. Elle a pour objet 
une doublure interieure se presentant sous la forme 
d'un chausson impermeable a I'eau, le procede de fa- 
brication d'un tel chausson, ainsi qu'un article chaussant 
equipe de cette doublure interieure. 
[0002] II est a ce jour connu de rendre impermeable 
un article chaussant, tel que par exemple une chaussu- 
re de randonnee, en fixant a I'interieur de la tige de la 
chaussure une doublure interieure qui est impermeable 
a I'eau et qui est permeable a la vapeur d'eau. La dou- 
blure interieure, de par son caractere impermeable a 
I'eau, a pour premiere fonction de maintenir, avec la 
meilleure efficacite possible, le pied de I'uti lisateur au 
sec. De par son caractere permeable a la vapeur d'eau, 
cette doublure interieure a pour seconde fonction de 
permettre au pied de I'utilisateur de respirer et par la- 
meme de reduire I'apparition du phenomene de trans- 
piration, cequiameliore le contort de I'usager. Ace jour, 
la plupart des doublures interieures sont realisees sous 
la forme d'un stratifie comportant une membrane exter- 
ne respiranle dans un materiau microporeux ou hydro- 
phile impermeable a I'eau et permeable a la vapeur 
d'eau, et une ou plusieurs couches internes, dont par 
exemple unc couchc do mousse polyurcthanne pour le 
contort de I'usager. Les membranes respirantes sont 
par exemple en polytetrafluorethylene microporeux ex- 
panse. Ce type de membrane est par exemple decrit 
dans les brevets US-A-3 953 566 et US-A-4 187 390. II 
existe egalement d'autre types connus de membranes 
respirantes actuellement commercialisees et realisees 
a base d'autres polymeres microporeux (polyurethanne, 
polyester, polyamide, etc .). 

[0003] Une premiere solution proposee a ce jour par 
certains fabricants consiste a realiser ces doublures in- 
terieures sous la forme d'un chausson souple, qui est 
cousu et qui est realise integralement dans un materiau 
possedant les proprietes requises d'impermeabilite a 
I'eau et de permeabilite a la vapeur d'eau. Les coutures 
du chausson sont rendues parfaitement etanches, par 
exemple au moyen de bandes impermeables a I'eau qui 
sont collees sur les coutures ou d'un joint d'etancheite 
applique sur les coutures du chausson. Ce chausson 
est ensuite positionne et fixe a I'interieur de la chaussu- 
re. 

[0004] Cette premiere solution est par exemple decri- 
te dans le brevet US 5 253 434. Plus particulierement, 
dans cette publication, il est enseigne dans une premie- 
re variante de realisation illustree sur les figures 1 a 4, 
de realiser un chausson par assemblage d'une premiere 
piece textile souple formant la tige et d'une seconde pie- 
ce textile souple formant la semelle. La semelle et la tige 
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sont realisees dans le meme materiau permeable a la 
vapeur d'eau et impermeables aux liquides et par exem- 
ple dans une membrane GORE-TEX ®. Toutes les cou- 
tures du chausson, e'est-a-dire la couture peripherique 
5 entre la tige et la semelle, et la coutu re arriere de la tige, 
sont rendues etanches par application d'un materiau tel 
que par exemple du latex synthetique ou naturel. 
[0005] La premiere solution precitee presente deux 
avantages principaux : 

10 

le chausson qui enveloppe le pied etant parfaite- 
ment etanche, on evite tout probleme d'infiltration 
d'eau, 

il est possible au cours du procede de fabrication 
'5 de la chaussure de controler lors d'une etape inter- 
mediaire, I'etancheite du chausson, par exemple en 
le plongeant dans I'eau, avant sa mise en place a 
I'interieur de la chaussure, ce qui permet au fabri- 
cant de garantir I'etancheite des chaussures. 

20 

[0006] Cette premiere solution presente toutefois 
deux inconvenients principaux : 

elle engendre un cout eleve de fabrication lie prin- 
25 cipalement au cout de la membrane respirante im- 
permeable a I'eau mais permeable a la vapeur 
d'eau, qui est utilisee pour former le chausson dans 
son integralite, 

le chausson n'a pas une forme parfaitement adap- 
30 tee au volume interieur de la chaussure dans la- 
quelle il est fixe ultcrieuroment, et I'operation de mi- 
se en place el de fixation de ce chausson a I'inte- 
rieur de la chaussure est delicate et se traduit la plu- 
part du temps par la formation de plis dans le chaus- 
35 son, qui sont tout-a-fait prejudiciables au contort de 
I'usager 

[0007] Une deuxieme solution consiste a ne pas rea- 
liser un chausson integral fabrique separement, mais a 

40 integrer les etapes de mise en place et de fixation de la 
doublure interieure aux etapes de fabrication de la 
chaussure. D'une maniere generale, dans cette solu- 
tion, au cours de la fabrication de la chaussure, on vient 
fixer la doublure impermeable et respirante par rapport 

45 a la premiere de monte de la chaussure, en repliant le 
bord libre de la doublure selon toute sa peripherie, sur 
ia face interieure de la premiere de monte de la chaus- 
sure, et en repliant egalement la tige de la chaussure 
sur la face interieure de la premiere de monte, le bord 

so de la doublure etant pris en sandwich entre la tige de la 
chaussure et la premiere de monte. 
[0008] Selon une premiere variante de mise en 
oeuvre de cette deuxieme solution, pour assurer I'etan- 
cheite au niveau de la premiere de monte, on vient coller 

55 une semelle d'etancheite, par exemple en plastique, sur 
la face inferieure de la premiere de monte, de telle sorte 
que les bords de la tige de la chaussure et de la doublure 
sont pris en sandwich entre la semelle d'etancheite et 
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la premiere de monte. Cette premiere variante presente 
toutefois I'inconvenient de ne pas empecher efficace- 
ment I'infiltration d'eau de I'exterieur de la chaussure 
vers I'interieur de la doublure. En effet, I'eau peut s'infil- 
trer entre la semelle d'etancheite de la premiere de mon- 
te en passant par la tige de la chaussure, puis s'infiltrer 
par capillarite vers I'interieur de la doublure en penetrant 
dans le bord non etanche de la doublure interieure. 
[0009] Dans une deuxieme variante connue de mise 
en oeuvre de la deuxieme solution precitee, on prevoit 
un repli interne au niveau du bord peripherique de la 
doublure interieure et on vient appliquer un joint d'etan- 
cheite, par exemple au moyen d'une colle polyurethan- 
ne, entre la tige de la chaussure et la face interieure de 
la premiere de monte. Le repli permet avantageusement 
comparativement a la premiere variante precitee, d'evi- 
ter que I'eau qui s'infiltre par la tige de la chaussure jus- 
qu'au bord peripherique de la doublure ne puisse pene- 
trer dans la doublure et remonter par capillarite a I'inte- 
rieur de la doublure. Dans une troisieme variante demi- 
se en oeuvre de la deuxieme solution precitee, decrite 
notamment dans la demande de brevet internationale 
WO-A-9801049, apres avoir replie le bordde la doublu- 
re interieure sous la face interieure de la premiere de 
monte, on fixe par couture le bord de la doublure sur 
une piece de f ermeture. puis on applique entre cette pie- 
ce de fermeture et la tige de la chaussure une couche 
d'etancheite qui s'elend au moins jusqu'a la couture en- 
tre la piece de fermeture et le bord peripherique de la 
doublure interieure. 

[0010] L'inconvcnicnt principal de la deuxieme solu- 
tion precitee, quelle que soit la variante de realisation, 
est lie a [impossibility de controler I'etancheite de la 
chaussure sans la deteriorer, contrairement au controle 
d'etancheite qui peut avantageusement etre realise a 
un stade intermediate sur le chausson dans le cadre 
de la premiere solution precitee. 
[0011] La presente invention propose une nouvelle 
solution pour rendre etanche un article chaussant, tout 
en permettant au pied de I'usager de respirer, qui pre- 
sente tous les avantages de la premiere solution preci- 
tee, sans en presenter [inconvenient lie au probleme 
d'adaptation du chausson a I'interieur de la chaussure, 
et qui presente en outre I'avantage d'etre moins onereu- 
se que la premiere solution. 

[0012] La solution de I'invention reside dans la fabri- 
cation d'une doublure interieure, qui comme la premiere 
variante de realisation precitee du brevet US 5 253 434 
se presente sous la forme d'un chausson souple qui est 
destine a etre fixe a I'interieur d'un article chaussant, et 
qui est realise par assemblage d'une tige souple et 
d'une semelle souple. 

[001 3] De maniere caracteristique selon I'invention, la 
tige est impermeable a I'eau mais permeable a la vapeur 
d'eau et la semelle est realisee dans un materiau per- 
meable aux liquides ; le chausson comporte en outre un 
revetement externe de maintien en forme impermeable 
a I'eau, qui recouvre la semelle et uniquement la partie 
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de la tige sur toute sa peripherie, et qui a pour 
fonction de conferer aux parties recouvertes une rigidite 
suffisante pour les maintenir en forme tout en leur con- 
servant une certaine souplesse. 
5 [0014] Dans le chausson de I'invention, la semelle 
peut avantageusement etre realisee dans un materiau 
textile quelconqueafaible prixde revient, cequidiminue 
sensiblement le prix de revient du chausson par rapport 
a la premiere solution precitee. Le revetement, de par 
10 sa fonction de rigidification, permet avantageusement 
de realiser un chausson dont la partie basse peut etre 
moulee selon une forme adaptee a I'interieur de la 
chaussure, ce qui permet de faciliter la mise en place 
ulterieure du chausson a I'interieur de la tige de la 
15 chaussure, et d'eviter la formation de plis dans le chaus- 
son lors de sa fixation a I'interieur de la tige de la chaus- 
sure, notamment au niveau de la semelle du chausson. 
[0015] II a certes deja ete propose a ce jour dans le 
brevet US 4 901 450 de realiser une botte interieure 
20 pour chaussure de ski dont la partie basse au niveau du 
pied est recouverte d'un revetement d'etancheification 
a base par exemple de polyurethanne. Cependant, il 
convient de souligner que cette botte est un article rigide 
qui, conformement a I'enseignement du brevet US 4 901 
25 450, est realise en une seule piece moulee a partir par 
exemple d'une mousse de polyurethanne. Avec ce type 
d'article rigide ne se pose pas le probleme precite que 
vise a resoudre I'invention, et qui est inherent a la mise 
en oeuvre d'un chausson souple, c'est-a-dire les td iff i- 
30 cultes rencontrees lors de [operation de mise en place 
ct do fixation du chausson souple a I'interieur dc la 
chaussure, lesquelles difficulles decoulent notamment 
d'une forme mal adaptee du chausson souple au volu- 
me interieur de la chaussure et de la formation de plis 
35 dans le chausson. Dans le brevet US 4 901 450, le re- 
vetement a uniquement une fonction d'etancheification. 
II convient d'ailleurs de souligner que dans ce brevet US 
4 901 450, [application du revetement d'etancheifica- 
tion sur la partie basse de la tige de la botte n'est pas 
40 motive par un maintien en forme de cette partie basse, 
mais se justifie uniquement par le fait que la tige est 
dans un materiau permeable a I'eau contrairement a la 
tige du chausson de I'invention qui est realisee dans un 
materiau impermeable a I'eau. 
45 [0016] Dans une variante preferee de realisation, la 
tige et la semelle sont assemblies transversalement 
I'une par rapport a I'autre, en particulier par une couture 
peripherique de type Strobel. Cette variante presente 
I'avantage de simpimer la confection du chausson, et 
so permet d'obtenir un chausson qui intrinsequement, 
c'est-a-dire sans le revetement etanche de rigidification, 
presente d'emblee une forme relativement bien adaptee 
au volume interieur del'article chaussant. En particulier, 
il est possible de choisir une semelle dont la geometrie 
55 est identique ou quasi-identique a la geometrie de la se- 
melle interieure de [article chaussant. Les caracteristi- 
ques techniques de cette variante preferee de realisa- 
tion ne sont toutefois pas limitatives de I'invention. En 
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particulier, dans une autre variante de realisation moins 
avantageuse de I'invention, il est envisageable de met- 

blees bord a bord dans un meme plan, par exemple par 
une couture a plat. Dans le cadre de cette autre variante, 
deux configurations peuvent se presenter. Dans une 
premiere configuration la semelle du chasson presente 
une surface plus importante que la semelle interieure 
de I'article chaussant, et est pliee en sorte de former un 
rebord peripherique situe dans le meme plan sensible- 
ment vertical que la tige du chausson. Dans une secon- 
de configuration, la semelle du chausson presente une 
surface qui est au contraire plus petite que celle de la 
semelle interieure de I'article chaussant, et c'est la tige 
du chausson qui est pliee en sorte de fomer un rebord 
peripherique situe dans le meme plan sensiblement ho- 
rizontal que la semelle du chausson ; dans cette secon- 
de configuration, la couture entre la tige et la semelle 
est en pratique situee sous la voute plantaire de I'usa- 
ger. 

[0017] L'invention a pour autre objet un procede de 
fabrication d'un chausson destine a etre fixe a I'interieur 
d'un article chaussant pour faire office de doublure in- 
terieure. 

[0018] De maniere caracteristique selon l'invention, 
on realise un chausson intermediaire par assemblage 
d'une tige, qui est impermeable a I'eau et permeable a 
la vapeur d'eau, et d'une semelle qui est realisee dans 
un materiau permeable aux liquides ; on introduit dans 
le chausson intemediaire une forme rigide adaptee au 
volume interieur de I'article chaussant, et on impregne 
la partie inferieure du chausson intermediaire avec un 
materiau liquide ou semi-liquide, apte a se solidifier, en 
sorte de former un revetement externe impermeable a 
I'eau, qui recouvre la semelle et uniquement la partie 
basse de la tige du chausson intermediaire sur toute sa 
peripherie, et qui permet de mouler en forme les parties 
recouvertes tout en leur conservant une certaine sou- 
plesse. 

[0019] De preference, I'etape d'impregnation est rea- 
lisee par trempage de la partie inferieure du chausson 
intermediaire dans au moins un bain contenant sous sa 
forme liquide ou semi-liquide le materiau destine a for- 
mer le revetement de rigidification etanche. Dans une 
variante preferee de realisation, il s'agit d'un bain de la- 
tex ou d'un elastomere de synthese. 
[0020] D'autres caracteristiques et avantages de l'in- 
vention apparaTtront plus clairement a la lecture de la 
description ci-apres d'un exemple prefere de fabrication 
d'un chausson conforme a l'invention et d'une chaussu- 
re etanche mettant en oeuvre ce chausson, laquelle 
description est donnee a titre d'exemple non limitatif et 
en reference au dessin annexe sur lequel : 

les figures 1 et 2 sont des vues de principe en coupe 
illustrant les deux etapes principales de fabrication 
d'un chausson conforme a I'invention, 
lafigure 3est un synoptique illustrant les principales 
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operations qui sont mises successivement en 
oeuvre pour la formation d'un revetement de rigidi- 
fication etanche en latex, 

la figure 4 est une representation schematique en 
5 perspective du chausson obtenu a I'issu des etapes 
des figures 1 et 2, 

les figures 5 et 6 illustrent les deux principales eta- 
pes de la fabrication d'une chaussure integrant le 
chausson de lafigure 4, 
io - la figure 7 est une vue en coupe partielle au niveau 
du talon d'une chaussure obtenue a Tissue des eta- 
pes des figures 5 et 6. 

[0021] En reference aux figures 1 a 3 vont a present 

'5 etre detaillees les etapes principales de fabrication de 
la variante particuliere de realisation d'un chausson de 
l'invention illustree a la figure 4. 
[0022] Dans une premiere etape, on confectionne un 
chausson intermediaire V souple, a partir d'une tige 2 

20 souple et d'une semelle 3 souple. Dans I'exemple par- 
ticulier illustre aux figures 1 et 4, la tige 2 est constitute 
de trois pieces textiles 2a, 2b et 2c cousues ensemble. 
Les pieces textiles 2b et 2c ont la meme geometrie et 
sont plus particulierement cousues ensemble bord a 

25 bord selon une couture arriere 4a situee au niveau du 
talon du chausson. Les bords opposes des pieces 2b et 
2c sont cousus respectivement bord a bord avec la pie- 
ce textile 2a selon des coutures laterales 4b, la piece 
textile 2a formant la partie avant du chausson. Confor- 

30 mement a I'exemple illustre, les coutures 4a et 4b sont 
par exemple des coutures de type zigzag. 
[0023] Les pieces textile 2a, 2b, 2c constitutes de la 
tige 2 du chausson sont congues en sorte d'etre imper- 
meables a I'eau tout en etant permeables a la vapeur 

35 d'eau. Si I'on se refere a la figure 1 , cette double pro- 
priety est obtenue par la mise en oeuvre d'une membra- 
ne respirante 5, qui est par exemple un film de polyte- 
trafluorethylene microporeux expanse presentant les 
propri6tes requises ci-dessus. Plus particulierement, 

40 dans I'exemple illustre, chaque piece textile 2a, 2b, 2c 
constitutive de la tige 2 est formee par un stratifie en 
quatre couches, comportant une couche externe 5' 
communement appelee charmeuse et constitute par 
exemple d'un film de polyethylene silicone, une premie- 

45 re couche intermediaire correspondant a la membrane 
respirante 5 precitee, une seconde couche intermediai- 
re de contort 6 realisee par exemple a partir d'une mous- 
se polyurethanne, et une couche interne 7 qui est choi- 
sie par exemple pour ses qualites de douceur au tou- 

so cher et sa bonne capacite d'absorption de la transpira- 
tion. Cette couche 7 sera par exemple constitute d'un 
textile a base de fibres synthetiques, dont la face inter- 
ne, destinee a venir au contact du pied, a subi une ope- 
ration de lainage lui conferant un toucher plus doux. 

55 [0024] Une fois les pieces 2a, 2b et 2c constitutives 
de la tige 2 assemblies ensemble, on vient etancher 
leurs coutures respectives 4a, 4b, par exemple en ap- 
pliquant sur ces coutures un ruban thermocollant 
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d'etancheite 8. 

[0025] Une fois la tige 2 formee, elle est assemblee 
transversalement a la semelle 3, au moyen d'une cou- 
ture 9 s'etendant sur toute la peripheric de la semelle 3. 
De preference, mais non exclusivement, il s'agira d'une 
couture du type Strobel. 

[0026] Conformement a I'invention la semelle 3 est 
realisee dans un materiau quelconque poreux permea- 
ble aux liquides, et ne met pas en oeuvre contrairement 
aux elements constitutifs de la tige, une membrane res- 
pirante 5 impermeable a I'eau et permeable a la vapeur 
d'eau. Cette semelle 3 est par exemple constitute par 
un simple tricot a base de fibres polyester. 
[0027] Une fois I'etape de confection du chausson 1 ' 
de la figure 1 realisee, on introduita I'interieurdu chaus- 
son 1' une forme rigide 10 (figure 2) dont la geometrie 
est adaptee au volume interieur de la chaussure dans 
lequel le chausson final sera insere. Cette forme 1 0 per- 
met de tendre les parois du chausson en lui conferant 
la geometrie appropriee. 

[0028] On impregne ensuite la partie inferieure du 
chausson 1 ' maintenue en forme avec un materiau liqui- 
de ou semi-liquide, qui apres sechage se solidifie sous 
la forme d'une couche externe souple impermeable a 
I'eau, telque le revetement 12 du chausson de la figure 
4. Cette etape d'impregnation pourra etre realisee par 
toute methode connue d'enduction. De preference, tel 
qu'illustre sur la figure 2, celte elape d'impregnation est 
realisee par simple trempage de la partie inferieure du 
chausson V dans au moins un bain d'un materiau 11 
sous forme liquide, qui apres solidification forme le re- 
vetement souple 1 2 du chausson de la figure 4. Sur cet- 
te figure, la hauteur de trempage du chausson dans le 
bain est referenceeh. De maniere essentielle, la forme 
10 n'est retiree du chausson qu'apres solidification du 
revetement 12, la partie inferieure du chausson recou- 
verte de ce revetement etant ainsi moulee en forme. 
[0029] En reference a la figure 4, le revetement 12 
apres solidification du materiau 11, recouvre la face ex- 
terieure 3a de la semelle 3, la couture 9 reliant la tige 2 
a la semelle 3, et remonte, au-dessus de cette couture, 
en recouvrant la partie basse de la tige 2 sur une hauteur 
H, qui correspond sensiblement a la hauteur de trem- 
page h du chausson dans le bain de materiau 11. Ce 
revetement 12, outre sa fonction d'impermeabilisation 
de la semelle 3 et de la couture peripherique 9, remplit 
egalement une autre fonction importante qui est de con- 
ferer a la semelle 3 et a la partie basse de la tige 2, une 
rigidite suffisante pour maintenir en forme ces parties, 
apres retrait de la forme 1 0, tout en conservant pour ces 
parties du chausson une certaine souplesse permettant 
au chausson de suivre le mouvement du pied au cours 
de la marche. La partie basse de la tige 2 et la semelle 
3 sont ainsi avantageusement moulees en forme, selon 
une geometrie parfaitement adaptee au volume inte- 
rieure de la chaussure, dans laquelle le chausson est 
destine ulterieurement a etre monte, ce qui permet 
avantageusement d'eviter I'apparition de plis dans la se- 



melle 3 et dans la partie basse de la tige 2 lors du mon- 
tage du chausson a I'interieur de la chaussure. En outre, 
le meilleurmaintien en forme du chausson au niveau de 
la partie basse de sa tige 2 et de sa semelle 3 facilite 
5 I'operation de positionnement du chausson par rapport 
a la tige de la chaussure 

[0030] On comprend que plus le revetement de rigi- 
dification etanche 12 remonte en hauteur sur la tige 2, 
et meilleur est le maintien en forme de la tige 2. Nean- 

io moins, il faut souligner que ce revetement etanche 12 
fait obstacle au passage de la vapeur d'eau. Par conse- 
quent, les parties de la tige 2 sur lesquelles sont appli- 
quees le revetement 12 ne laissent plus passer la va- 
peur d'eau. C'est la raison pour laquelle le revetement 

'5 12 doit etre applique seulement en partie basse de la 
tige 2 et ne doit pas remonter trap haut sur la tige 2. II 
revient a I'homme du metier de fixer au cas par cas la 
limite superieure de ce revetement 12, c'est-a-dire lors 
de I'etape de trempage precitee, de fixer la profondeur 

20 de trempage du chausson. En tout etat de cause, le re- 
vetement 12 ne doit pas recouvrir I'integralite de la sur- 
face de la tige 2. 

[0031] Si Ton se refere a la figure 4, on a reference 
par la lettre A la zone de jonction avant entre la semelle 

25 3 et la tige 2 qui est opposee au talon T du chausson. 
A partir de cette zone de jonction avant A, la tige 2 du 
chausson comporte uno premiere portion avant 2' orien- 
tee sensiblement transversalement a la semelle 3, et qui 
correspond a la partie du chausson couramment appe- 

30 lee "pointe" du chausson. Cette pointe 2' se prolonge 
par une dcuxicmc portion 2" qui s'otond jusqu'au lazonc 
de pliure referenced B, qui est sensiblement parallele a 
la semelle 3, et qui forme la partie du chausson com- 
munementappelee "dessus" du chausson. En pratique 

35 le portion 2" de la tige 2 correspond a la partie qui re- 
couvre le pied de I'usager au niveau des orteils et du 
cou-de-pied. La zone de pliure B correspond a une zone 
de changement de pente, au dela de laquelle la tige 2 
forme une troisieme portion avant 2"'. En pratique, cette 

40 portion 2"' demarre sensiblement au niveau de la che- 
ville de I'usager et remonte au-dessus de la cheville. 
Compte-tenu des definitions precitees des portions 2', 
2" et 2'" de la tige 2, et a la lumiere de I'exemple de la 
figure 4, la partie dite "basse" de la tige 2, qui est recou- 

45 verte du revetement de rigid ification etanche 12, corres- 
pond a la partie inferieure de la tige 2 qui s'etend entre 
la semelle 3 et une limite superieure situee au maximum 
au niveau de la zone de pliure B. En d'autre termes, 
dans le cadre de I'invention, le revetement 12 s'etend 

50 de preference au maximum jusqu'a cette zone de pliure 
B. Plus particulierment, mais non exclusivement, le re- 
vetement 12 est realise en sorte de s'etendre au-dela 
de la couture 9 entre la semelle 3 et la tige 2 sur une 
hauteur H au moins egale a 1 0mm, et de preference est 

55 realise en sorte de couvrir au moins la pointe 2' du 
chausson. 

[0032] Plusieurs types de materiaux 11 peuvent con- 
venir pour realiserle revetement souple 12. II peut s'agir 



5 



EP 0 976 337 A1 



10 



par exemple d'une resine ou d'un melange de resines 
thermodurcissables ; d'une solution a base d'un ou plu- 
sieurs elastomeres de synthese ou d'une solution de la- 
tex. 

[0033] Un exemple particulier de realisation de forma- 
tion d'un revetement 12 en latex va a present etre de- 
taille en reference au synoptique de la figure 3. 
[0034] Le procede de realisation d'un revetement 12 
en latex de la figure 3 comporte principalement quatre 
operations successives de trempage, dans quatre 
bains, d'un chausson intermediaire 1 ' dans lequel a ete 
introduit la forme 10. 

[0035] Le premier bain est un bain contenant du latex 
sous forme liquide, par exemple a temperature ambian- 
te. L'operation de trempage est realisee en plongeant 
le chausson intermediaire 1 ' dans le premier bain de la- 
tex sur une hauteur de trempage h, donnee, pendant 
une duree suffisante pour que le latex sous forme liquide 
impregne en profondeur et sature la structure poreuse 
de la semelle 3 du chausson intermediaire 1'. A titre 
d'exemple, l'operation de trempage dans le premier bain 
de latex etait realisee pendant environ 15 secondes. A 
Tissue de l'operation de trempage dans le premier bain, 
le chausson intermediaire 1' est recouvert en partie in- 
ferieure d'une premiere couche de latex prise dans la 
masse du chausson intermedaire et formant en surface 
du chausson intermediaire une fine pellicule de latex. 
[0036] Ensuite, le chausson est trempe dans un 
deuxieme bain contenant un produit sous forme liquide 
apte a coaguler de maniere usuelle le latex. II s'agira 
par exemple d'un bain contenant de maniere connue 
une dispersion vulcanisante a temperature ambiante, 
sous la forme d'une solution aqueuse contenant un ou 
plusieurs oxydes, dont par exemple des oxydes de zinc, 
l'operation de trempage durant approximativement 15 
secondes. La hauteur de trempage h 2 du chausson 
dans ce deuxieme bain est strictement inferieure a la 
hauteur de trempage h 1 dans le premier bain. 
[0037] Le chausson est ensuite trempe dans un troi- 
sieme bain complementaire de latex a temperature am- 
biante, par exemple pendant approximativement 15 se- 
condes. La hauteur de trempage h 3 est prevue a un ni- 
veau intermediaire entre la hauteur de trempage h 2 du 
chausson dans le deuxieme bain et la hauteur de trem- 
page h 1 du chausson dans le premier bain. 
[0038] La premiere operation de trempage dans le 
premier bain de latex a pour fonction de former une pre- 
miere couche de latex qui est prise dans la structure du 
chausson intermediaire et qui offre une surface d'accro- 
chage pour la seconde couche de latex formee a Tissue 
du troisieme bain. 

[0039] Le chausson est debarrase de toute impurete 
en etant trempe dans un quatrieme et ultime bain d'eau 
chaude, par exemple a une temperature de Tordre de 
50C° pendant environ 15 secondes. Au final, le chaus- 
son intermediaire maintenu en forme est seche par 
exemple par passage dans un four tunnel a une tempe- 
rature de Tordre 100°C. Apres sechage, on retire la for- 



me 10du chausson, lequel est pret a etre acheminejus- 
qu'a Tetape suivante de fabrication. 
[0040] Le procede particulier qui vient d'etre decrit en 
reference au synoptique de la figure 3, et qui repose es- 

5 sentiellement sur des operations simples de trempage 
du chausson dans plusieurs bains successifs, presente 
Pavantage de pouvoir etre facilement et completement 
automatise, contrairement par exemple a la deuxieme 
solution connue de Tetat de la technique precedemment 

10 decrite qui necessite au moins une operation manuelle 
pour la mise en place de la doublure interieure sur la 
premiere de monte et pour realiser Tetancheite de la 
chaussure au niveau de la premiere de monte. 
[0041] Le chausson 1 de la figure 4 peut, avant d'etre 

15 integre dans une chaussure, passer par une etape in- 
termediaire de controle de son etancheite, ce qui permet 
avantageusement au fabricant de garantir ulterieure- 
ment a Tutilisateur Tetancheite de la chaussure. Cette 
etape de controle sera realisee par exemple en plon- 

20 geant le chausson dans un bain d'eau pendant une du- 
ree predeterminee. 

[0042] Les operations d'assemblage d'une chaussure 
integrant le chausson 1 de la figure 4 vont a present etre 
detaillees en reference aux figures 5 a 7. En reference 

25 a la figure 5, le chausson 1 de la figure 4 est, dans une 
premiere etape de fabrication de la chaussure, position- 
ne par rapport a la tige 1 3 de la chaussure et rendu so- 
lidaire de cette tige 13, en etant cousu par exemple en 
partie haute avec cette tige. Dans Texemple illustre, la 

30 tige 13 est formee d'un revetement interne 13a par 
exemple en Cordura, et d'un revetement externe 13b, 
par exemple en croute de cuir. Ensuite, en reference a 
la figure 6, on positionne Tensemble ainsi forme sur une 
forme 1 4 introduite a I'interieur du chausson 1 . Cette for- 

35 me 14 a la meme geometrie que la forme 10 utilisee 
precedemment au cours de Tetape de fabrication du 
chausson 1 . On vient ensuite coller la premiere de mon- 
te 1 5 de la chaussure sur la face inferieu re du chausson 
1, c'est-a-dire au contact de la partie du revetement 12 

40 recouvrant la face inferieure 3a de la semelle 3. Ensuite 
on soude sur toute sa peripherie Textremite libre 1 3c de 
la tige 13 sur la face inferieure 15a de la premiere de 
monte 15. Enfin, dans une etape ultime, on colle sur la 
partie inferieure de la tige 13 une semelle externe rap- 

45 portee 16 (semelle d'usure), en sorte d'obtenir la chaus- 
sure dont une vue en coupe de principe partielle au ni- 
veau du talon est representee sur la figure 7. Le chaus- 
son 1 fait office de doublure interieure impermeable a 
Teau, mais laissant passer la vapeur d'eau au niveau 

so des parties du chausson non recouvertes par le revete- 
ment 12. 




1. Chausson (1) qui est destine a etre fixe a I'interieur 
d'un article chaussant pour faire office de doublure 
interieure, et qui est realise par assemblage d'une 
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tige (2) souple et d'une semelle (3) souple caracte- 
rise en ce que la tige est impermeable a I'eau mais 
permeable a la vapeur d'eau et la semelle est rea- 
lisee dans un materiau permeable aux liquides, et 
en ce qu'il comporte en outre un revetement externe 
(12) de maintien en forme qui est impermeable a 
I'eau, qui recouvre la semelle et uniquement la par- 
tie basse de la tige sur toute sa peripherie, et qui 
permet de conferer aux parties recouvertes une ri- 
gidite suffisante pour les maintenir en forme tout en 
leur conservant une certaine souplesse. 

2. Chausson selon la revendication 1 caracerise en ce 
que la tige (2) et la semelle (3) sont assemblies 
transversalement I'une par rapport a I'autre, en par- 
ticulier par une couture peripherique (9) de type 
Strobel. 

3. Chausson selon la revendication 1 ou 2 dont la tige 
(2) comporte une portion avant (2') qui est orientee 
sensiblement transversalement a la semelle (3), qui 
est couramment appelee "pointe" du chausson, et 
qui se prolonge par une portion (2") sensiblement 
parallele a la semelle (3) et s'etendant jusqu'a une 
zone de pliure (B) de la tige (2), caracterise en ce 
que le revetement de rigidification etanche (12) 
s'etend au maximum jusqu'a cette zone de pliure 
(B). 

4. Chausson selon la revendication 3 caracterise en 
cc que Ic revetement de rigidification etanche (12) 
couvre au moins la pointe (2') du chausson. 

5. Chausson selon I'une des revendications 1 a 4 ca- 
racterise en ce que le revetement de rigidification 
etanche (12) est realise en sorte de s'etendre au- 
dela de zone de jonction peripherique entre la se- 
melle (3) et la tige (2) sur une hauteur H au moins 
egale a 10mm. 

6. Chausson selon I'une des revendications 1 a 5 ca- 
racterise en ce que le revetement de rigidification 
etanche (1 2) est realise par impregnation du chaus- 
son avec un materiau (11) liquide ou semi-liquide, 
qui apres sechage se solidifie sous la forme d'une 
couche souple et impermeable a I'eau. 

7. Chausson selon la revendication 6 caracterise en 
ce que le revetement de rigidification etanche (12) 
est a base de latex ou d'un elastomere de synthese. 

8. Procede de fabrication d'un chausson (1) qui est 
destine a etre fixe a I'interieur d'un article chaussant 
pourfaire office de doublure interieure, caracterise 
en ce qu'on realise un chausson intermediaire (1') 
par assemblage d'une tige (2), qui est impermeable 
a I'eau et permeable a la vapeur d'eau, et d'une se- 
melle (3), qui est permeable aux liquides, en ce 



12 

qu'on introduit dans le chausson intermediaire (V) 
une forme rigide (10) adaptee au volume interieur 
de I'article chaussant, et en ce qu'on impregne la 
partie inferieure du chausson intermedaire (1 ') avec 

5 un materiau liquide ou semi-liquide (11), apte a se 
solidifier en sorte de former un revetement (12) ex- 
terne impermeable a I'eau, qui recouvre la semelle 
(3) et uniquement la partie basse de la tige (2) du 
chausson intermediaire (V) surtoute sa peripherie, 

10 et qui permet de mouler en forme les parties recou- 
vertes tout en leur conservant une certaine souples- 
se. 

9. Procede de fabrication selon la revendication 8 ca- 
's racterise en ce que le chausson intermediaire (V) 

est confectionne en assemblant une tige (2) et une 
semelle (3) transversalement I'une par rapport a 
I'autre, en particulier par une couture peripherique 
(9) de type Strobel. 

20 

10. Procede selon la revendication 8 ou 9 caracterise 
en ce que I'etape d'impregnation est realisee par 
trempage de la partie inferieure du chausson inter- 
mediaire (1 ') dans au moins un bain contenant sous 

25 sa forme liquide ou semi-liquide le materiau (11) 
destine a former le revetement de rigidification 
etanche 

11. Procede selon I'une des revendications 8 a 10 ca- 
30 racterise en ce que la tige (2) du chausson interme- 
daire (V) comportant une portion avant (2') qui est 
orientee sensiblement transversalement a la se- 
melle (3), qui est couramment appelee "pointe" du 
chausson, et qui se prolonge par une portion (2"), 

35 sensiblement parallele a la semelle (3) et s'etendant 
jusqu'a une zone de pliure (B) de la tige (2), I'etape 
d'impregnation est realisee de telle sorte que le re- 
vetement de rigidification etanche (12) s'etend au 
maximum jusqu'a cette zone de pliure (B). 

40 

12. Procede selon la revendication 11 caracterise en ce 
que I'etape d'impregnation est realisee de telle sor- 
te que le revetement de rigidification etanche (12) 
couvre au moins la pointe (2') du chausson. 

45 

13. Procede selon I'une des revendication 8 a 12 ca- 
racterise en ce que I'etape d'impregnation est rea- 
lisee de telle sorte le revetement de rigidification 
etanche (12) s'etend au-dela de zone de jonction 

so peripherique entre la semelle (3) et la tige (2) sur 
une hauteur H au moins egale a 10mm. 

14. Procede selon I'une des revendications 8 a 13 ca- 
racterise en ceque le materiau (11) utilise pourfor- 

ss mer le revetement de rigidification etanche (1 2) est 
a base de latex ou d'un elastomere de synthese. 

15. Procede selon la revendication 14 caracterise le re- 
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vetement etanche de rigidification (12) est realise 
en trempant succesivement le chausson interme- 
diaire (1') dans un premier bain a base de latex, 
dans un deuxieme bain contenant un produit coa- 
gulant du latex ; et dans un troisieme bain a base de s 
latex : et en ce que la hauteur de trempage (h-, ) dans 
le premier bain est superieure a la hauteur de trem- 
page (h 3 ) dans le troisieme bain, qui est elle-meme 
superieure a la hauteur de trempage (h 2 ) dans le 
deuxieme bain. to 

16. Article chaussant caracterise en ce qu'il comporte 
une doublure interieure formee d'un chausson (1) 
conforme a I'une des revendications 1 a 7, ou rea- 
lised conformement au procede vise a I'une des re- ts 
vendications 8 a 15. 
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